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(5£) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer leitenden Verbindung 

Beschrieben wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung einer leitenden Verbindung in einem elektri- 
schen Gerat, bei dem wenigstens zwei elektrisch leitend zu 
verbindende Kontaktelemente voneinander beabstandet auf 
einem isolierenden Teil angebracht sind. 
Das Verfahren bzw. die Vorrichtung zur Herstellung einer lei- 
tenden Verbindung zeichnen sich dadurch aus, daS mittels 
einer mehrachsigen Positioniereinheit auf dem isolierenden 
Teil eine stromfeitende Paste aufgebracht wird. die die auf 
dem isolierenden Teil aufgebrachten Kontaktelemente mit- 
etnander verbindet. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung einer ieitenden Verbindung in einem elektn- 
schen Gerat gemaB dem Oberbegriff des Patentan- 5 
spruchs 1 sowie auf eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
dieses Verfahrens. . 

Im Bereich der Verdrahtungstechnik sowie bei der 
Herstellung von stromfuhrenden Verbindungen in Ge- 
raten, wie beispielsweise Haushaltsgeraten, werden ge- 10 
genwartig die verschiedensten Verfahren und Verbin- 
dungstechniken eingesetzi. 

Neben dem Verbinden von zwci Kontaktpunktcn mit 
Hiife eines Kabels unter Zuhilfenahme von Steckern 
und/oder Lotverbindungen sind dies im wesentlichen 15 
der Einsatz von gestanzten und/oder chemisch geatzten 
Leiterbahnen. 

Die genannten Verbindungstechniken haben den 
Nachteil, daB die Herstellung der einzelnen Verbindun- 
gen entweder arbeitsintensiv oder bei kJeinen Losgro- 20 
Ben unwirtschaftlich ist: So werden beispielsweise in der 
kabelverarbeitenden Industrie die bendtigten Kabel los- 
weise an Starr automatisierten Anschlagmaschinen vor- 
konfektioniert. Dies bedeutet einen groBen logistischen 
Aufwand und bedingt ein hohes Materialumlaufvermo- 25 
gen Die Herstellung von Leiterbahnen auf Leiterplat- 
ten mit chemischen Verfahren sowie die Herstellung 
von gestanzten Leiterbahnen ist dagegen speziell bei 
sehr kleinen LosgroBen unwirtschaftlich. 

Der Erfindung tiegt die Aufgabe zugrunde. em Ver- 30 
fahren zur Herstellung einer Ieitenden Verbindung in 
einem elektrischen Gerat, bei dem wenigstens zwei 
elektrisch leitend zu verbindende Kontaktelemente 
voneinander beabstandet auf einem isolierenden Teil 
angebracht sind, sowie eine Vorrichtung zur Durchfuh- 35 
rung dieses Verfahrens anzugeben, die bei genngem 
Kapitalaufwand die wirtschaftliche Herstellung auch 
kleinster LosgroBen erlauben. . 

Eine erfindungsgemaBe Losung dieser Aufgabe isi in 
den Patentanspruchen 1 bzw. 3 gekennzeichnet. Weiter- 40 
bildungen der Erfindung sind in den Unteranspruchen 
angegeben. 

ErfindungsgemaB wird wedereine Kabel-Verbindung 
hergestellt, noch eine irgendwie gestaltete Leiterbahn, 
die mittels eines chemischen Prozesses oder ernes 45 
Stanzvorgangs hergestellt wird. eingesetzt; vielmehr 
werden die zu verbindenden Kontaktelemente dadurch 
verbunden, daB mittels einer mehrachsigen Positionte- 
reinheit auf dem isolierenden Teil des elektrischen Ge- 
rats eine stromleitende Paste aufgebracht wird, die die 50 
jeweiligen Kontaktelemente miteinander verbindet An- 
ders ausgedruckt ist die mittels der mehrachsigen Posi- 
tioniereinheit, die beispielsweise ein Industrieroboter 
sein kann. hergestellte elektrische Verbindung durch die 
"Klebebahn" der Ieitenden Paste gegeben. 55 

Das erfindungsgemaBe Verfahren hat damit eine Rei- 
he von Vorteilen: ErfindungsgemaB sind keine Vorar- 
beiten zur Herstellung der Verbindungen erforderlich. 
Diese Vorarbeiten umfassen bei den herkommhchen 
Verbindungstechniken beispielsweise die Vorkonfektio- eo 
nierung und Lagerung von Leitungen. Mit dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren kann dagegen flexibel und 
auch in kleinsten LosgroBen - im Extremfall bei einer 
LosgroBe von 1 Stuck - die Verbindung zwischen den 
Kontaktelementen hergestellt werden. lnsbesondere 65 
bei kleinen Haushaltsgeraten, wie Handmixern und Ku- 
chenmaschinen, bei denen ein nur geringer v erdrah- 
tungsaufwand erforderlich ist, ist das erfindungsgemaBe 



Verfahren herfcommlichen Verfahren zur Herstellung 
einer Ieitenden Verbindung iiberlegen. 

Dariiber hinaus kann das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren bei der Herstellung von Leiterplaiten-Prototypen 
oder bei der Herstellung von Leiterplatten in sehr gerin- 
genStiickzahlenverwendet werden. 

Die erfindungsgemaB zur Herstellung der Leiterbah- 
nen bzw. elektrischen Verbindungen verwendete strom- 
leitende Paste kann gemaB Anspruch 2 ein Silber-K e- 
ber auf Epoxid- oder Silikon-Basis sein. Derartige Kle- 
ber sind unter den verschiedensten Handelsnamen als 
Ein- oder Zwei-Komponentenkleber allgemein erhali- 
lich. Ein geeigneter Kleber ist beispielsweise der Silber- 
Leitkleber 3021 der Fa. Epoxy Produkte (Acme). 

In den Anspruchen 3 f. ist eine erfindungsgemaBe 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens gekenn- 
zeichnet. Die erfindungsgemaBe Vorrichtung weist eine 
mehrachsige Positioniereinheit, also beispielsweise ei- 
nen Industrieroboter auf, dessen Roboterarm einen 
Flansch zum Anbringen von Werkzeugen an der letzten 
Handachse aufweist. Dieser Flansch, der im folgenden 
auch als Positionierflansch bezeichnet wird, tragt em 
Dispenserelement, mit dem die stromleitende Paste, also 
beispielsweise der Silber-Kleber auf Epoxid- oder S1I1- 
kon-Basis langs des Verfahrwegs des Dispenserele- 
ments auf das isolierendeTeil ausgebracht wird. 

Bevorzugt weist das Dispenserelement gemaB An- 
spruch 4 eine Verlegeduse auf. der eine Dosiereinheit 
die stromleitende Paste aus einem Vorratsbehalter zu- 
fiihrt. Dabei kann die Dosiereinheit in der Weise ausge- 
bildet sein, wie dies beim Mischen und Austragen von 
Mehrkomponenten-Materialien allgemein bekannt 1st. 

In jedem Falle ist es bevorzugt, wenn die von der 
Dosiereinheit geforderte und damit aus der Verlegedu- 
se ausgebrachte Menge entsprechend der Verfahrge- 
schwindigkcit des Positionierflansches gesteuert wird, 
so daB langs des Verfahrwegs ein gleichrnaBiger Auf- 
trag der leitfahigen Paste erzielt wird (Anspruch 5). 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung eignet sich mcht 
nur zur Herstellung von einfachen Leitungsverbindun- 
gen, auch die Herstellung von mehrlagigen Verbindun- 
gen ist moglich: 

Hierzu wird gemaB Anspruch 6 zusatzlich eine nicnt- 
leitcnde Paste ausgetragen, die wenigstens im "Kreu- 
zungsbereich" auf die leitende Paste aufgebracht wird, 
so daB dariiber eine weitere leitende Paste, die die Ver- 
bindung zwischen anderen Kontaktpunkten herstellt, 
auf gebracht werden kann. . 

Dabei ist es mdglich, die nichtleitende und damit iso- 
lierende Paste groBflachig aufzutragen; es ist aber auch 
moglich. mittels der gleichen Verlegeduse durch einfa- 
ches Umschalten zwischen entsprechenden Vorratsbe- 
haltern oder mittels einer beispielsweise auf einem Re- 
volverwechsler angebrachten zweiten Dispensereinheit 
nur auf bestimmte Teilbereiche die nichtleitende Paste 
aufzubringen. 

Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung 
des allgemeinen Erfindungsgedankens anhand von Aus- 
fiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nung exemplarisch bcschrieben, auf die im ubrigen be- 
zuglich der Offenbarung aller im Text nicht naher erlau- 
terten erfindungsgemaBen Einzelheiten ausdruckhch 
verwiesen wird. 

Die einzige Figur der Zeichnung zeigt ein Ausfun- 
rungsbeispiel der Erfindung. 

Die in der einzigen Figur der Zeichnung dargestellte 
erfindungsgemaBe Vorrichtung weist einen Industriero- 
boter 1 auf, von dem in der Figur Icdiglich ein Teil der 
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letzten Handachse dargestellt ist, an dessem Flansch ein 
Verlegewerkzeug 2 angebracht ist. Das Verlegewerk- 
zeug 2 weist eine Verlegeduse 9 auf, der iiber eine Zulei- 
tung 7 und eine Dosiereinheit 8 das aufzutragende Ma- 
terial aus einem Vorratsbehalter 6 zugefiihrt wird. Der 5 
Vorratsbehalter 6 kann ebenfalls an der Handachse des 
Industrierobqters, aber auch feststehend neben dem In- 
dustrieroboter angeordnet sein. 

Zur Verbindung zweier Kontaktpunkte 5 mit Hilfe 
eines stromfiihrenden Kontaktmediums wird wie folgt jo 
vorgegangen: 

Der lndustrieroboter 1 bewegt die Verlegeduse 9 des 
Verlegewerkzeugs 2 zum ersien Kontaktpunkt 5'. Ober 
die Dosiereinheit wird das pastose Obertragungsmedi- 
um, also der bereits erwahnte Silber-Kleber auf Epoxid- 15 
oder Silikon-Basis zunachst auf den Kontaktpunkt 5' 
und anschlieOend auf das isolierende Tragermaterial 3 
aufgeklebt. Dabei bewegt sich der Roboter entspre- 
chendder vorprogrammierten Bahn. 

Die Dosiereinheit 8 sorgt wahrend des Verfahrens 20 
der "Roboterhand" dafiir, daB die geforderte Menge der 
leitenden Paste proportional zur Verfahrgeschwindig- 
keit bzw. Bahngeschwindigkeit des Roboterarms 1 ist 
Die Paste wird dabei aus dem Vorratsbehalter 6 Ober 
die Zuleitung 7 in das Verlegewerkzeug gefordert. 25 

Beim Erreichen des zweiten Kontaktpunktes 5' ist die 
stromfuhrende Verbindung zwischen den Kontaktpunk- 
ten 5 hergestellt. 

Vorstehend ist die Erfindung anhand eincs Ausftih- 
rungsbeispiels ohne Beschrankung des allgemeinen Er- 30 
findungsgedankens beschrieben worden. 

Beispielsweise kann das erfindungsgemaBe Verlege- 
werkzeug zusatzlich eine zweite Verlegeduse und eine 
zweite Dosiereinheit aufweisen, mit der eine isolierende 
Paste ausgebracht wird. Diese Paste diem zum Isolieren 35 
der erfindungsgemaB hergestellten stromleitenden Bah- 
nen. 

Selbstverstandlich kann die erfindungsgemaBe Vor- 
richtung je nach verwendetem Material ausgebildet 
werden: So ist es moglich, bei Verwendung eines Zwei- 40 
Komponenten- Materials entsprechende Forder- und 
Mischeinrichtungen vorzusehen, wie sie aus dem Stand 
der Technik fur hochviskose Materialien bekannt sind. 

Patcntanspriiche 45 
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duse (9) aufweist, der eine Dosiereinheit (8) die 
stromleitende Paste aus einem Vorratsbehalter (6) 
zufuhrt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die von der Dosiereinheit geforderte 
Mengc cntsprechend der Verfahrgeschwindigkeit 
des Positionierflansches zum Erzielen eines gleich- 
maBigen Auftrags steuerbar ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstellung von 
Leitungskreuzungen, die keine elektrische Verbin- 
dung miteinander haben, zusatzlich auch eine nicht- 
leitende Paste austragbar ist, die wenigstens im 
"Kreuzungsbereich* auf die leitende Paste aufge- 
bracht wird. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zur Herstellung einer leitenden Ver- 
bindung in einem elektrischen Gerat, bei dem we- 
nigstens zwei elektrisch leitend zu verbindende 
Kontaktelemente voneinander beabstandet auf ei- 50 
nem isolierenden Teil angebracht sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mittels einer mehrachsigen Po- 
sitioniereinheit auf dem isolierenden Teil eine 
stromleitende Paste aufgebracht wird, die die auf 
dem isolierenden Teil aufgebrachten Kontaktele- 55 
mente miteinander verbindet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die stromleitende Paste ein Silber- 
Kleber auf Epoxid- oder Silikon-Basis ist. 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens to 
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB an dem Positionierflansch einer mehrachsigen 
Positioniereinheit (1) ein Dispenserelement (8, 9) 
angebracht ist, mit dem die stromleitende Paste 
langs des Verfahrwegs des Dispenserelements aus- 65 
gebracht wird. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Dispenserelement eine Verlege- 
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